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Method for Producing Wide, Endless Abrasive Belts 



Description 

The production of endless abrasive belts in the traditional way — 
that is, from a strip whose width corresponds to the desired belt 
width and whose ends are connected to each other — runs into 
difficulties as soon as the belt width exceeds about 1?Q cm. On 
the other hand, today abrasive belts with a substantially 'larger 
width are called for — among other things, in consideration of 
productivity , but also in view of work quality. 

Those kinds of abrasive belts with a larger width were produced 
until now at a relatively great expense in preparatory work, in 
such a way — for instance — that several longitudinal strips were 
glued, transverse to each other, into an endless abrasive belt. 
However, no satisfactory results could be achieved in this 
manner, especially since the belts consisting of several pieces 
connected at the cross-connections are not at all conducive to a 
quiet and smooth operation of the grinder, which is an extra- 
ordinarily essential factor for work quality. 

The invention relates to a method for producing wide, endless 
abrasive belts in which the mentioned drawbacks can be avoided. A 
further invention relates to an endless abrasive belt produced 
according to the above-mentioned method. ! 

According to the method of the invention, the procedure is that 
at least one strip of abrasive paper or cloth is wound onto a 
cylindrical jacket surface in the form of a spiral, whereupon the 
windings of the strip are connected to each other at the adjacent 
edges, and that the tube-like structure obtained in that manner 
is cut to the desired belt width. 

The abrasive belt produced according to this method differs from 
the familiar abrasive belts in that it consists of windings, of 
at least one spirally wound strip, that are connected to each 
other at their adjacent edges. 

In the following, an embodiment of the method according to the 
invention is explained in more detail — purely as an example — 
using the drawing in which a construction example of the abrasive 
belt according to the invention is represented in the last phase 
of the production. 
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As is evident from the drawing, the product ion is se rved by a 

^^^^ ^S-ASTpMi. (3). 

A strip (4) consisting of abrasive paper or ^rasive cloth whose 
width is smaller than the desired width of the abrasive o, 
serves to produce the abrasive ^^. ^ is obvious from r 
drawing, this strip (4) is wound sp ^^^f^^f^? win dings 
of the roller (1) in such a manner that, zne i^iviuua ^ 
end up onto of each other with the adjacent edges and can be 
connected to each other at the adjacent edges. 

Among other things, a possibility to connect the edges of the 
windings to each other consists m that they are br ° u |"" . 
overlap during the winding of the strip, while an a J*J s ^f P fiSS 

one edge of tne strip over a width o£ a few mllmeters. 

Advantageously, the »acK side--that 1. >. th, , pape, ■ « ^loth^ase- 
on the opposite side of the strip is scrapea or y 
the same width to reduce the Sickness of the material at the 
point of adhesion and attain better adhesion of the adh esive . 
Hereupon, the strips prepared in that manner are coated with an 



adhesive. 



To further reduce the strip thickness at the points of ^hesion, 
^'granulation can also be gr -"^^^ ^ned'on 
second edge of the strip that has been ^rapea or roug 
the back lide. These Preparatory work steps can ,be carried 
a single operation using a suitable machine. 

Another possibility consists in Pacing ^he windings not .in an^ 
overlapping position but next to each other ' ^\ indi on the 

SSSSyVSSSJ thiSess'oeveiops'In the process, and 
grinding without leaving .arts is guaranteed. 

As iB obvious fro. what has ^^^A'T]^ 0 ' 
the edge of the strip (4) inaicatea xu location marks 

SrSffiSU wirh b a t ground%dge C rrfe 1 Uno ofadhesive strip 
that is applied to the back side. 

The ^l»l^rt.^rfJ2riTpiJi^ B S^' t 2? r ^ 
winding process is firmly tixea dv pr» aaainst the cylinder 

|^\riove^r^l^ioThrrxisif P roU?ton g ^rwith such speed 
that it rolls on the point of adhesion. 



J 



The roll (7) pivots in a swivel arm (8) that is mounted on a 
guide bar (10) parallel to axis (2) by means of a guide sleeve 
(9) so it can swivel and slide, and is simultaneously hinged to 
the sleeve (9) by a hinge pin (11) at a right angle to the guide 
bar (10). In this manner, the roll (7) can be perfectly guided by 
hand along the spiral-shaped point of adhesion. 

Finally, the tube-shaped structure produced as described in the 
preceding is cut to the desired belt width. Tc slacken the 
tension on the finished endless abrasive belt, the cylinder is 
developed — in a manner that is not represented in more detail — in 
such a way that the jacket surface, or at least a part of the 
same, can be folded inward* 

Of course, measures have been provided to make possible the 
removal of the finished belt from the cylinder in its axial 
direction. 

In the finished abrasive belt, the strip of abrasive paper J4 or ^ 
cloth is under equally tight stress over the entire width of 'the 
belt; and the otherwise familiar drawbacks-- f or instance, the 
arching and curling under the influence of moisture — do not 
appear. Also, a smoother running of the belt on the machine is 
attained. The more or less strong marking or tracing emerging, 
with the usual cross-connections, on the material to be^ ground no 
longer occurs with these kinds of belts. 

It is not necessary to specially emphasize that the production of 
these kinds of belts can take place by simultaneously or 
successively winding several strips like a multiple thread. 



Patent claim I 

Method for producing wide endless abrasive belts, ^characterized 
in that at least one strip of abrasive paper or cloth is spirally 
wound onto a cylindrical jacket surface on which fthe windings of 
the strip are joined to each other at the adjacent edges and the 
tube-shaped structure obtained in that manner is cut to the 
desired belt width. 



Subclaims 

1. Method according to claim I, characterized in that, on the one 
edge of the strip, the granulation is ground away and, on the 
other edge, the back side is roughened over the same width, 
whereby, during the winding, the roughened edge of the strip 
is placed on the ground edge of the already laid strip 
segment, while adhesive is added. 
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Method according to patent I .characterized in that^a strip^ 

to eacn other 



meet each other. 



3. Method according to subclaims ^ and 3 character i 2 ed in that 
the point of adhesion is pressed and firmly fixed oy ro 

Endless abrasive belt P™^^ iTconslsS of wTn^ngs?" ofaf" 

claim II, characterized m that it consists °J ^^e connected to 

least one spirally wound strip of material, that are conn 
each other at their adjacent edges. 
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HAUPTPATENT 

SIA Schweizer Schmirgel- & ScMeifindus trie AG, Frauenfeld 
Verfahren zur HereteDung von breften, endlosen Schkif b&ndern 

Walter Scfawarz, Senmch (Zflrich), iit ats Erfinder geaannt worden 



Die Hersteflung von endlosen Schlcifbandcrn auf 
dcr hcrkommlichen Wcasc d. h. aus einem Strcifen. 
dessen Breite dcr gewtinschtcn Bandhreitc cntspricht 
und dessen Enden miteinandcr verbunden werden. 
b stdsst auf Schwicri^citcn. sobald die Bandbrcitc 
ctwa 130 cm iibersteigt Auf dor andern Seifce werden 
heute. u. a. mit RQcksicht auf die ProdufctivMt aber 
aucfa auf die ArbeitsgQte, Schleifbandcr von wesent- 
lich grosserer Brate vedangt Solche SchleiMnder 

u grosser Breite wurdea bisber bei einem ralativ grossen 
Aufwand an Vorbereitungsarbeit bdspielsweise so 
hergestellt dass man mehrere L&ngsbahnen qucr 
zueinander zu einem endlosen ScMdfband verleimt 
bat Auf dies© Weise konnten jadoch keine befrie- 

w digende Resultate etziek werden. zumal die aus 
mehreren, an Querverbindixngen zosammenh&ngenden 
Stttcken bestehenden Binder dem fttr die Arbeits- 
quaKtlt ausserordentlicb wesentlichen ruhjgen und 
gfeichmBsrigrsn Lauf dec Schleifmaachine durchaus 

n nicbt forderiich sind. 

Die Erfindung betrifft nun em Verfahren zur 
Hersteflung von breitsn, endlosen Sch1eifb8 ndern^ bei 
welchen, die erw&hntm Nachtefle venmeden sein 
ktinnen. Erne wehere Erfindung betrifit ein endloses 

n Scbldfband hergBstellt gemfiss dem vorerwfihnten 
Verfahren. 

Nach dem erfrndangsgemfissen Verfahren wird 
ao vorgegangen, dass wenigstens cine Schkifpapier- 
oder -Tuchbahn schraubenlfnfenfannig auf elne ay- 

it lindrischo Mantelffiche aufgewicfcelt wird, worauf 
die Windungen der Tfahn an den benacbhartcn R&n- 
dern mrtflmflndftr verbunden werden und das also 
erhaltene tchkuchfBrmigp GehHde auf die gewunachte 
Bandbrelte gn g Bsefanl tten winL 

n Das nach dfoflwn Verfahren h e rg os tri lltt Schleif- 
band un t Brgc he i d et rich von den hnlranntwi SchWf- 

hHmWn ffrfinH i rrygegrm pffg rfarinnrh daSS eg ft 11 8 BH 



thren hflnarfibar*wn Rfindem irriteiimnH w vexbimdo- 

nen Windungen wenigstens cdner schmubenKnienfar- 
mig gewickelten Stoffbahn besteht *o 

Eine rein bdspiebwdse Ausfuhrungsform des 
erfindungsgemassen Vcrfahrem wkd nachfolgcnd an- 
hand der Zeichnung niher crl&utcrt, in wekher ein 
, Anrfiihrnngsboiapiel des erfindungsgemassen Schleif- 
bandos in dcr letztca Phase dcr HcrsteHnng dargestcllt « 
ist 

Wie aus dor Zeichnung ersichtHch. client der 
HersteEung eine zylindrjschc Wake 1. die eme Dreh- 
acbse 2 aufweist und mat deren HHfe in LagerbScken 
3 drebbar gelagert ist Zur Hersteflung des Schleif- » 
bandes dient eine Bahn 4 aus SchleMpapier odor 
Schkdftuch, deren Breite kleiner ist ak die ge* 
wQnscbte ScMeffl)andbandtoeite. Diese Bahn 4 wild, 
wie aus der Zeichnung etachtGch. schraubenlinien- 
fSrmig auf die Ma ntelfBche der Walae 1 aufgewkkctt, ■» 
derart dass die etoelncn Windnngpp mit den benach- 
barten Rfindern aufeinander zu llegen kommen und 
an den benacfaba i ten Rftndem pitcinander verbunden 
werden IcUnnen. 

Unter anderem besteht eine Mflglichkctit zur Ver- m 
Undung der Kinder der Windungen miteinander 
darinj dass diese beun Wickeln der Bahn unter Zugabe 
ekes Klebmhtels in Cbedappung gebracbt werden. 
In diesem FaHe muss db Bahn vorberdtet werden. 
danait die Dicks des fatten Schlcdfbandes an den cs 
lflebsteflen nicht grdsser, ais in den ubrigen Zonen 
ist Za diesem Zwecke eriksst die Vorbereitung auf 
aDd Falle das Abschleifen der Kfirnung an einem 
Rand der Bahn in cfajg en MQBmflte ni BreitOi Vortefl- 
haft wird auf der gogenuberUegenden Seite dor Bahn TO 
die ROcksecte, d. L die Papier* oder Stoffunteriage 
in der g^yf^m Breite geschabt oder a u^ g er a uht, nm 
die StoflHidoe an der Verhindungsstefle welter zu 
verringem und eine bessere AdhMon des Ktefastofto 
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zu ecrielen. Hierauf weiden die so bearbeiteten Bin- 
der nrit dnem Hebstoff bestricfaea Urn die Band- 
dkka an den Klebsteflca noch welter zu verringern, 
kann die Kdrnung auch auf dem zwdtcn, an der 
• Rlickseite geschabten oder aufgerauhten Rand des 
Bandes bis auf die Untedage abgcschKScn weiden. 
Diese Vorberdtungsarbdten konnen mit HUfe dner 
geefeneten Maschine in emem dnzigen Arbeitsgang 
dofcfagafOhrt werden. 

*> Erne weitere MSgJichkeit besteht darin. die Win- 
dungen nicht Qbedappend, sondem aneinander stos- 
send nebeneinander zu legen and die Rfinder der 
benachbarten Winriungen auf der RQtfcseite durch/ 
dnen scbmalen Straiten aus dner dQnnen Kunststoff- 

u folic zu verbindea. Diese Verbindungsart eignet sich 
besonders ffir feine KBmungen, well dabei praktisch 
keine tiberdicke entsteht und ein maririerungsfrder 
Schlfflf gewShrldstet 1st Der KunststoOstreifen kann 
vorhexgehend auf den dnen Rand der Stoffbahn 

m auffechracht werden. 

Die in der Zdchnung bed 5 angedeutete Aus- 
bfldung des Randes der Bahn 4 ist — wie sich aus 
dem Voifaecgesagten versteht — fQr beide Verfrin- 
dungsarten charakteristisch. Diese Stdle marltiert 

sb eatweder eine Bahn mit abgeschliffiencm Rand, oder 
auch eine solche nut dem riicksdtig aufgebrachten 
KJebstreifan. 

Die bei dem beschriebenen WickeJvoigang ent- 
fltehende adaaubenBnteiBnnigp Klebsiella 6 wild 

90 durch Piessung mittds oner Gummirolle 7 gefestigt 
welcbe zu diesem Zwecke noch wahrend des Wickd- 
vorganges gegen den Zylinder gedrtkkt und mit 
soflcher Geschwindigjceit parallel zur Drehachse 2 
bewegt wkd. dass ale an der Klebstelle 6 abrollL Die 

» RoUe 7 ist in dnem Schwenkann 8 gdagert, welcher 
mittrfa einer F fftinmffannfffB 9 an dner zur Achse 2 
parallel FQhiungsstange 10 sdiwenkbar gehaltert 
und verschiebbar gefQhrt ist und gjdehadtig an der 
Muffle 9 dutch einea zu der FPhiungsstango 10 senk- 

4t> rechten Gdenkzap&n 11 aagrieakt ist In dieser 
W«se ttsst aich die RoDe 7 von Hand cinwandfrta 
entlang der schiaubenlinienffrmigen Klebstelle fflh- 
ren. 

Das wia vorstehend beschriehen hefgesteUte 
4M schhnchffirmjge Getxlde wild adbMeesSch auf die 
gewGnscfate Bandhreitd zugoschnitten. Zum Ausspan- 
nen des fertigca endkwen ScMritbandes ist der Zy- 
Hndcr in nicht nRherdaiBB^eHterWeisesoansgebildet. 
dass die MantdfiSche, oder weaigstens dn Tdl der- 
b sdben dnwlrts gddappt werden kann. Sdbstver- 
sffindfch sind Massnahmen von&sehen. um das 
Ahziehen des fertly n •pam^ vom Zy linder in dessen 
Adtsrichtung zu ermfigKchcn. 

Beam fertigca Schlriftand ist die Schldfpapier- 
n oder -TUchbahn aof der gamaea Rndte des Bandes 
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gfelch straff gespannt und die sonst bekannten Nach- 
tefle, bdspickwdse das WMben und Einrollen unter 
FeuchHgfanfMinflnss treten nicht auf. Auch wild dn 
gtekhmHssigcrer Lauf des Bandes auf der Maschine 
ertdcht Die bd den ttUichen QuerverUodungen auf « 
dem ScMdfgut entstehende mehr oder wenigcr starice 
Markieruog oder Zekhnung fiDt bd sotchen BSndern 
ebenfalbweg. 

Bs bcaucht nicht besonders betont warden, dass 
die Herstdluog solcher Binder dutch gleichzeitiges <s 
oder aufwna ndfif olgendes Aufwickeln mehrerer Bah- 
nen in der Ait emes mehrgingigen Gewindes erfolgen 
f kann. . 



PATENTANSPRUCH I 
Verfahran zur Hecstdiung von brdten, eadlosen to 
SchleifhHnriftrn. daduich gakannzeichnet, dass wenig- 
stens dne ScUeifpapier- oder -Tuchbahn schtauben- 
Iinienf5nnig amt eine zylindrische MantelOfiche auf- 
gewickdt wind, worauf die Windungen der Bahn 
an den benachbarten RIndern mttdnander verbundea n 
weiden und das also crhMtcne schlauchf5nmge Ge- 
bilde auf die gcwQnschtc Bandbrdtc zugeschnitten 
wild. 

UNTERANSPROCHE 
• - 1. Verfahren nach P&teoianspruch I, dadurch ge- « 
kennzdehnet, dass auf dem dnen Rand der Bahn die 
K5rnung abgeschKffea und auf dem anderai Rand 
die Rflcksdte in der gldchea Bidte au^gemuht wild, 
wobd beim Wkkdn der au^gerauhte Rand der Bahn 
unter Zugabe eines Klcbemittels auf den abgcscMiflfe- ss 
nen Rand des bendts veriegtcn Bahnabschnittes ge- 
legtwinL 

2. Verfahren nach P&tentanspnsch I. daduich ge- 
kennzdehnet, dass auf die RDckaete des dnen Randes 
der Bahn an der Raadkante vorstehend ein Straiten 9» 
gckfcbt wkd. wobd der and ere Rand beim Wickdn 
unter Zugabe esnes ELLobcnuttels so auf den Stxdfen 
gdegt wkd. dass die Rinder nebeneinander Iiegender 

3. Verfahren nach den UnteransprQchen 2 und 3. m 
dadurch gekennzdehnet. dass die Hebstelie durch 
Rollengepresst und gefestigt wkd. 

PATENTANSPRUCH H 
EndlosBS Schleifband hergesteUt gemfiss dem Ver- 
fahren nach Patentanspiuch L daduich gekennzdeh- wo 
net, dass cs aus an Jhren benachbarten Rfindern mit- 
einander verbundenen Whdungen wealgsteas dner 
s c hnHihnnBniBnffl nntg gewickdten StofSxthn besteht. 

SIA SchwrizcrSchmiigd- A Schldfindnstrie AG 

Vextnter: E. Bhxm A Co^ ZQzicfa 
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